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(§) V rfahren zum Herstellen von Kolbennadeln fur Nahrnaschinen sowie eine nach diesem Verfahren hergestellte 
Kolbennade! 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Kolbennadeln fur Nahrnaschinen sowie eine nach diesem 
Verfahren hergestellte Kolbennadel mit einem mit einer 
Spitze (3), einem Ohr (4), einer Fadenrinne (5) und einer 
Hohlkehie (7) versehenen Schaft (1) aus Stahl sowie einem 
mit dem Schaftende (8) verbundenen, eine Abflachung (12) 
aufweisenden Kolben (2) aus Kunststoff, der durch Giefcen, 
Spritzen oder S intern an das Schaftende (8) angeformt wird. 
Das im Kolben (2) einzubettende Schaftende (8) des bis auf 
das Schleifen der Spitze (4) insgesamt durch Pragen eines 
Drahtabschnittesgratlos in einem Arbeitsgang hergestellten 
Schaftes (1) wird gegenuber dem restlichen Schaftteil achs- 
versetzt, um auch bei Kolbennadeln mit unterschiedlichem 
Schaftdurchmesser stets eine optimale Zuordnung zur La- 
gebestimmung der Nadel mit Hilfe der Abflachung (12) zu 
erzielen und eine allseitig zuyerlassige Einbettung des 
Schaftendes (8) im Material des Kolbens (2) sicherzusteJIen. 
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Patentanspruche 



Beschreibung 



1 . Verfahren zum Herstellen von Kolbennadeln fur 
Nahmaschinen aus einem mit einer Spitze, einem 
Ohr, einer Fadenrinne und einer Hohlkehle fur den 5 
Greifer versehenen Schaft aus Stahi und einem mit 
dem Schaftende verbundenen Kolben, vorzugswei- 
se aus Kunststoff, der zur Lagesicherung der Nadel 
an der Nadelstange der Nahmaschine mit einer 
uber seine gesamte Lange verlaufenden Abfla- to 
chung versehen und nach der Herstellung des 
Schaftes aus einem Stahldraht an das Schaftende 
durch GieBen, Spritzen oder Sintern dadurch un- 
verdrehbar angeformt wird, daB das im Kolben ein- 
zubettende Schaftende bei der Schafthersteliung 15 
mindestens uber einen Teil seiner Lange einen von 

iner kreisrunden Form abweichenden Querschnitt 
erhalt, dadurch gekennzeichnet, daB das im Kol- 
ben (2) einzubettende Schaftende (8) des bis auf das 
Schleifen der Spitze (3) insgesamt durch Pragen 20 
eines Drahtabschnittes gratlos in einem Arbeits- 
gang hergestellten Schaftes (1) gegenuber dem 
restlichen Schaftteil achsversetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das achsversetzte Schaftende (8) beim 25 
Pragen mit mindestens einer als Auszieh- und Ver- 
drehsicherung im Kolben (2) wirkenden Kerbe (11) 
versehen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Obergangsbereich (9) zwi- 30 
schen dem achsversetzten Schaftende (8) und dem 
restlichen Teil des Schaftes (1) im Konus (10) des 
Kolbens (2) eingebettet wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft (1) 35 
aus einem Drahtabschnitt hergestellt wird, dessen 
Lange zwar der spateren Schaftlange entspncht, 
dessen Durchmesser jedoch kleiner ais der spatere 
Schaftdurchmesser ist, der erst durch Materialver- 
lagerung beim Einpragen der Fadenrinne (5) und 40 
des Ohrs (4) erzielt wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB auch die Hohl- 
kehle (7) fur den Greifer durch einen Achsversatz 
der sich kolbenseitig an das Ohr (4) anschlieBenden 45 
Schaf tteillange beim Pragen erzeugt wird. 

6. Nach dem Verfahren mindestens eines der An- 
spruche 1 bis 5 hergestellte Kolbennadel fur Nah- 
maschinen mit einem mit einer Spitze, einem Ohr, 
einer Fadenrinne und einer Hohlkehle fur den 50 
Greifer versehenen Schaft aus Stahl sowie einem 
mit dem Schaftende verbundenen, eine Abflachung 
aufweisenden Kolben, vorzugsweise aus Kunst- 
stoff, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaftende 
(8) gegenuber dem restlichen Teil des Schaftes (1) 55 
achsversetzt und im wesentlichen mittig im Quer- 
schnitt des Kolbens (2) angeordnet ist. 

7. Kolbennadel nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohlkehle (7) des Schaftes (1) 
durch eine achsversetzte Schaftteil lange gebildet 60 
ist 

8. Kolbennadel nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zwischen dem Ohr (4) und 
dem Konus (10) des Kolbens (2) liegende Teil des 
Schaftes (1) mit einem im wesentlichen U-formigen 65 
Querschnitt mit abgerundeten Obergangen ausge- 
bildetist. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Kolbennadeln fur Nahmaschinen sowie nach dem 
Verfahren hergestellte Kolbennadeln. 

Aus der DE-AS 13 03 027 sowie der DE-OS 29 47 806 
sind Verfahren zum Herstellen von Kolbennadeln fur 
Nahmaschinen aus einem mit einer Spitze, einem Ohr, 
einer Fadenrinne und einer Hohlkehle fur den Greifer 
versehenen Schaft aus Stahl und einem mit dem Schaft- 
ende verbundenen Kolben aus Kunststoff bekannt, der 
zur Lagesicherung der Nadel an der Nadelstange der 
Nahmaschine mit einer uber seine gesamte Lange ver- 
laufenden Abflachung versehen und nach der Herstel- 
lung des Schaftes aus einem Stahldraht an das Schaft- 
ende durch GieBen, Spritzen oder Sintern dadurch un- 
verdrehbar angeformt wird, daB das im Kolben einzu- 
bettende Schaftende bei der Schafthersteliung minde- 
stens uber einen Teil seiner Lange einen von emer kreis- 
runden Form abweichenden Querschnitt erhalt. 

Wahrend Nahmaschinennadeln im allgemeinen aus- 
gehend von einem dem Kolbenquerschnitt entsprechen- 
den, abgelangten Rohling durch Reduzieren des Schaf- 
tes im Kalt-Umform- Verfahren und unter Emsatz einer 
spanabhebenden Fertigbearbeitung fur Ohr, Fadenrin- 
ne und Hohlkehle sowie Anschleifen der Spitze herge- 
stellt werden, vermeidet das aus der DE-AS 13 03 027 
bekannte Verfahren das aufwendige Reduzierverfahren 
zur Herstellung des Schaftes, indem ein schaftbildender 
Rohling mit bereits beim Ziehvorgang in den Draht em- 
gearbeiteter Fadenrinne verwendet wird, der anschhe- 
Bend in einem zweiten Arbeitsgang durch GieBen, 
Spritzen oder Sintern mit einem Kolben aus Kunststoff 
versehen wird. Mit dem aus der DE-OS 29 47 806 be- 
kannten Verfahren soil die bereits beim Ziehvorgang in 
den Draht eingebrachte und derngemaB ununterbro- 
chen im Schaft der Nadel durchlaufende Fadenrinne 
vermieden werden. Zu diesem Zweck wird ausgehend 
von einem im Querschnitt runden Drahtmatenal vor der 
Ohr-Schlagstation abschnittsweise die spatere Faden- 
rinne eingebracht, so daB sich nach dem Ablangen der 
Rohlinge Zwischenprodukte mit begrenzter Fadenrinne 
ergeben. Bei beiden bekannten Verfahren entstehen 
Profilreste oder Pragebarte, die bei der spanabheben- 
den Fertigbearbeitung entfernt werden mussen und das 
Herstellungsverfahren verteuern. 

Ausgehend von den bekannten Verfahren hegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Herstellung des 
Schaftes mit vorgeformter Spitze, Ohr, Fadenrinne und 
Hohlkehle durch Kaltumformung in einem Arbeitsgang 
zu ermoglichen, so daB nach dem Schleifen der Spitze 
der Schaft in einem weiteren Arbeitsgang mit dem Kol- 
ben aus Kunststoff versehen werden kann, wobei mit 
dem erfindungsgemaflen Verfahren dafiir gesorgt wer- 
den soU, daB samtliche auf derselben Nahmaschine ein- 
setzbaren Kolbennadeln unabhangig von ihrem Schaft- 
durchmesser hinsichtlich der Hohlkehle eine optimale 
Lage zum Greifer der Nahmaschine einnehmen. 

Die Losung dieser Aufgabenstellung durch das erfm- 
dungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, 
daB das im Kolben einzubettende Schaftende des bis auf 
das Schleifen der Spitze insgesamt durch Pragen eines 
Drahtabschnittes gratlos in einem Arbeitsgang herge- 
stellten Schaftes gegenuber dem restlichen Schaftteil 
achsversetzt wird. n . 

Neben der Moglichkeit, den Schaft aus einem Draht- 
rohling bis auf das Schleifen der Spitze in einem einzi- 
gen spanlosen Formgebungsvorgang und damit preis- 
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gunstig herstellen zu konnen, ergibt das erfindungsge- 
mafie Verfahren den Vorteil, daB durch die richtige 
Wahl des Achsversatzes zwischen Schaftende urid rest* 
lichem Schaftteil bei Nadein mit unterschiedlichem 
Schaftdurchmesser dafur gesorgt werden kann, daB der 5 
Boden der Hohlkehle fur den Greifer quer zur Nadel- 
langsachse betrachtet im Verhaltnis zur Flache der Kol- 
benabflachung, die als Anschlagflache im Nadeitrager 
dient, stets dieselbe Lage einnimmt, so daB samtiiche 
Nadein mit Ihrer Hohlkehle optimal zum Greifer ausge- 10 
richtet sind. Weiterhin wird durch den Achsversatz des 
Schaftendes erreicht, daB dieses Schaftende trotz der 
Abflachung des Kolbens stets allseitig von Kunststoff- 
material umgeben ist und ein Ausbrechen des Schaft- 
endes aus dem Kolben verhindert wird. 15 

Urn sowohl ein Verdrehen des Schaftendes im Kolben 
als auch ein axiales Herausziehen des Schaftendes aus 
dem Kolben zu verhindern, wird gemaB einem weiteren 
Merkmal der Erfindung das achsversetzte Schaftende 
beim Pragen mit mindestens einer Kerbe versehen- Mit . 20 
der Erfindung wird weiterhin vorgeschlagen, den Ober- 
gangsbereich zwischen dem achsversetzten Schaftende 
und dem restlichen Schaftteil im Konus des Kolbens 
einzubetten. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung wird 25 
der Schaft aus einem Drahtabschnitt hergestellt, dessen * 
Lange zwar der spateren Schaf tlange entspricht, dessen 
Durchmesser jedoch kleiner als der spatere Schaft- 
durchmesser ist, der erst durch Materialverlagerung 
beirn Einpragen der Fadenrinne und des Ohrs erzielt 30 
wird. Hierdurch entfallt jeglicher Reduziervorgang 
beim Herstellen des Schaftes, der mit erheblichen Mate- 
rialverlagerungen in Achsrichtung und damit hohem 
Kraftaufwand verbunden ist Die beim erfindungsgema- 
Ben Verfahren im wesentlichen in radialer Richtung 35 
stattfindenden Materialverlagerungen sorgen auBer- 
dem fiir eine Qualitatsverbesserung des Schaftes. 

Zur Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens wird schlieBlich vorgeschlagen, auch die Hohlkehle 
fur den Greifer durch einen Achsversatz der sich kol- 40 
benseitig an das Ohr anschlieBenden Schaf tteillange 
beirn Pragen zu erzeugen, so daB auch bei der Herstel- 
lung der Hohlkehle nicht nur auf eine spanabhebende 
Bearbeitung, sondern auch auf einen Reduzierungsvor- 
gang beim Kaltumformen verzichtet werden kann. 45 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellte Kolbennadel fiir Nahmaschinen ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schaftende gegenuber dem restli- 
chen Schaftteil achsversetzt und im wesentlichen mittig 
im Querschnitt des Kolbens angeordnet ist GemaB ei- so 
nem weiteren Merkmal ist auch die Hohlkehle des 
Schaftes durch eine achsversetzte Schaftteil! ange gebil- 
det SchlieBlich ist der zwischen dem Ohr und dem Ko- 
nus des Kolbens liegende Teil des Schaftes mit einem im 
wesentlichen U-formigen Querschnitt mit abgerundeten 55 
Obergangen ausgebildet. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren lassen sich 
Kolbennadeln fiir Nahmaschinen mit geringem techni- 
schen Aufwand und niedrigem Energiebedarf kosten- 
gunstig herstellen. Die erfindungsgemaBen Kolbenna- 60 
deln sind trotz ihrer preiswerten Herstellung hochwer- 
tig und haltbar und ergeben unabhangig von ihrem 
Schaftdurchmesser jeweils eine optimale Zusammen- 
wirkung mit dem Greifer der Nahmaschine. 

Auf der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der 65 
erfindungsgemaBen Kolbennadel dargestellt, und zwar 
zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Kolbennadel mit oben- 
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Iiegender Fadenrinne, 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch die Kolbennadel nach 
Fig. 1, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Nadelschaft ge- 
maB der Schnittlinie HI-IH in Fig. 2, 

Fig. 4 einen Querschnitt im Bereich des Oberganges 
zwischen Schaft und Kolben gemaB der Schnittlinie IV- 
IV in Fig. 2 und 

Fig. 5 einen Querschnitt durch den Kolben gemaB der 
Schnittlinie V-V in Fig. 2. 

Die anhand eines Ausfiihrungsbeispiels dargestellte 
Kolbennadel fur Nahmaschinen besteht aus einem 
Schaft 1 aus Stahl und einem Kolben 2 aus Kunststoff. 
Der Schaft 1 ist im AnschluB an seine Spitze 3 mit einem 
Ohr 4 sowiemit einer langen, sich an das Ohr 4 anschlie- 
Benden Fadenrinne 5 versehen, die bis in den Obergang 
zwischen Schaft 1 und Kolben 2 reicht Beim Ausfuh- 
rungsbeispiel verlauft die Fadenrinne 5 bis uber das Ohr 
4 hinaus in Richtung der Spitze. 3. Auf der gegenuberlie- 
genden Seite befindet sich weiterhin eine Spitzenrinne 
6. 

Auf der der Fadenrinne 5 gegenuberliegenden Seite 
des Schaftes 1 ist im AnschluB an das Ohr 4 eine Hohl- 
kehle 7 ausgebildet, urn das Zusammenwirken der Nadel 
mit dem Greifer der Nahmaschine zu verbessern. Wie 
insbesondere Fig. 2 zeigt, wird diese Hohlkehle 7 da- 
durch erzeugt, daB eine sich an das Ohr 4 anschiieBende 
Teillange des Schaftes 1 gegeniiber dem restlichen Teil 
des Schaftes 1 achsversetzt worden ist Die Hohlkehle 7 
wird demgemaB durch spanlose Formgebung und nicht 
durch spanabhebende Bearbeitung geschaffen. 

Auch das vom Kolben 2 urhschlossene Schaftende 8 
ist gegenuber dem restlichen Teil des Schaftes 1 achs- 
versetzt, wie deutiich aus dem Langsschnitt in Fig, 2 
hervorgeht Der Obergangsbereich 9 zwischen dem 
achsversetzten Schaftende 8 und dera restlichen Teil des 
Schaftes i liegt hierbei im Konus 10 des Kolbens 2, der 
den Auslauf des Kolbens 2 in Richtung auf die Spitze 3 
der Nadel darstellt. Dieser Sachverhalt geht auch aus 
den Schnittdarstellungen in den Fig. 4 und 5 hervor, 
welche zeigen, daB zu Beginn des Obergangsbereiches 9 
das Schaftende unmittelbar im Rand des Querschnittes 
des Konus 10 des Kolbens 2 liegt, wogegen im eigentli- 
chen Kolben 2 das achsversetzte Schaftende 8 mittig im 
Querschnitt des Kolbens 2 angeordnet ist, so daB dieses 
Schaftende 8 zuverlassig in das Kunststoffmaterial des 
Kolbens 2 eingebettet ist 

Urn ein axiales Herausziehen des Schaftendes 8 aus 
dem Kolben 2 und ein Verdrehen des Schaftendes 8 
gegenuber dem Kolben 2 zu verhindern, ist beim Aus- 
fuhrungsbeispiel das Schaftende 8 mit zwei Kerben 11 
versehen, die beim Herstellen des Schaftes 1 eingepragt 
werden. Wahrend dieses Pragevorgangs entsteht auch 
der in Fig. 3 dargestellte U-formige Querschnitt des 
Schaftes 1, durch den die Fadenrinne5 gebildet wird. 

Der Schaft der in den Fig. 1 bis 5 dargestellten Kol- 
bennadel wird aus einem Drahtabschnitt hergestellt, 
dessen Lange der spateren Lange des Schaftes 1 ein- 
schlieBlich des achsversetzten Schaftteiles 8 entspricht 
Der Durchmesser dieses Drahtabschnittes ist jedoch 
kleiner als der spatere Durchmesser des Schaftes 1, well 
sich beim Pragevorgang durch Einpragen des Ohres 4 
und der Fadenrinne 5 infolge einer im wesentlichen ra- 
dialen Materialverlagerung eine Durchmesservergro- 
Berung ergibt Das Pragen des im Ausgangszustand mit 
kreisformigem Querschnitt ausgebildeten Drahtab- 
schnittes im Bereich des freien Schaftes 1 zu dem in 
Fig. 3 dargestellten Querschnitt macht somit groBe Ma- 
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terialverlagerungen beim Pragevorgang und insbeson- 
dere Reduzierungsvorgange uberflussig, so daB der 
Schaft 1 in einem Arbeitsgang durch Pragen gratlos 
geformt werden kann. 

Bei diesem Pragevorgang erfolgt zugleich der Achs- 5 
versatz des Schaftendes 8 gegenuber dem restlichen 
Teil des Schaftes sowie der Achsversatz der Schaftteil- 
lange, die sich an das Ohr 4 anschlieBt und die Hohlkehle 
7 bildet AuBerdem werden die Kerben 11 eingepragt, 
so daB die in den Zeichnungen erkennbare Form des 10 
Schaftes 1 in einem spanlosen Formgebungsvorgang 
hergestellt werden kann. Lediglich im Bereich der Spit- 
ze 3 ist nach Fertigstellung der Nadel ein Anschleifen 
erforderlich. 

Der aus Kunststoff hergestellte Kolben 2 mit seinem is 
IConus 10 wird an das achsversetzte Schaftende 8 durch 
GieBen, Spritzen oder Sintern angeformt, wozu der 
Schaft 1 mit seinem achsversetzten Schaftende 8 in eine 
entsprechende Form eingesetzt wird. Durch den Achs- 
versatz des Schaftendes 8 gegenuber dem restlichen 20 
Teil des Schaftes 1 wird nicht nur eine mittige Lage des 
Schaftendes 8 innerhalb des Kolbens 2 gemaB Fig. 5 
erreicht, sondern auch eine bestimmte Zuordnung der 
Flache der Hohlkehle 7 zu der Abflachung 12 des Kol- 
bens 2, die besonders gut in den Fig. 4 und 5 zu erken- 25 
nen ist und die als Anschlagflache fur die Lagefixierung 
der Nadel in der Nadelstange einer Nahmaschine dient. 
Durch die richtige Wahl des Achsversatzes sowohl des 
Schaftendes 8 als auch des die Hohlkehle 7 bildenden 
Schaftteiles und die Ausbildung der Abflachung 12 am 30 
Kolben 2 kann somit erreicht werden, daB sich nicht nur 
bei einer bestimmten Kolbennadel, sondern auch bei 
Kolbennadeln unterschiedlicher Schaftdurchmesser 
stets eine bestimmte Lage der Flache der Hohlkehle 7 
zur Flache der Abflachung 12 ergibt, so daB in jedem 35 
Fall ein optimales Zusammenwirken der Kolbennadeln 
mit dem Greifer der Nahmaschine sichergestellt ist. 

Bezugsziffernliste: 

40 

1 Schaft 

2 Kolben 

3 Spitze 

4 Ohr 

5 Fadenrinne 4 5 

6 Spitzenrinne 

7 Hohlkehle 

8 Schaftende 

9 Obergangsbereich 

10 Konus 50 

11 Kerbe 

12 Abflachung 
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